


































































































































































技 術 分 野
加 工 技 術
組 立 技 術
設 計 開 発 技 術
技 術 の 盗 産 化 に 関 す る 実 態 調 査
表 ２ 本 調 査 で 取 り 上 げ た 技 術
要 素 技 術
鋳 造 ， 鍛 造 ， 金 属 プ レ ス ， 射 出 成 形 ， 粉 末 冶 金 ， 熱 処 理 ，
レ ー ザ ー 加 工 ． 浸 炭 窒 化 ， 切 削 ， 研 削 ， 研 磨 放 遮 加 工 ， 溶
射 ， め っ き ， 塗 装 ， P V D / Ｃ Ｖ Ｄ ， ア ー ク 溶 接
電 子 基 盤 実 装 ， ユ ニ ッ ト 組 立 ， 製 I T I 組 立
金 型 設 計 ， 機 械 設 計 ， 地 気 ・ 通 子 設 計 製 1 W , 開 発 ， 基 礎 研
究
次 に 各 企 業 の 要 素 技 術 の 保 有 状 況 に つ い て 尋 ね た 結 果 を 示 す 。 ア ン ケ ー ト で は ， 比 較 的 一 般 性 が 高 い
と 思 わ れ る 技 術 を ． 加 工 分 野 か ら １ ７ 要 素 ， 組 立 分 野 か ら 3 要 素 ， そ し て 設 計 開 発 分 野 か ら 5 要 素 の 合 計 2 5 要
素 を 取 り 上 げ ， そ れ ぞ れ に つ い て 「 現 在 保 有 し て お り 将 来 も 保 有 す る ｣ ， 「 現 在 は 保 有 し て い な い が 将 来 は
保 有 し た い ｣ ， 「 保 有 し て い る が 将 来 は 外 に 出 し て も よ い ｣ ． 「 現 在 ． 将 来 共 に 保 有 す る つ も り は な い 」 の う
ち か ら 一 つ を 選 択 さ せ る こ と で 保 有 の 現 状 と 意 向 を 尋 ね た 。 本 洲 査 で 取 り 上 げ た 要 素 技 術 の 一 覧 を 表 2 に ，
ま た 回 答 の 集 計 を 表 3 に 示 す 。
表 ３ 事 業 所 が 保 有 し て い る 技 術
現 在 保 有 し て お り 今
後 も 維 持 し た い
加 工
件 数 構 成 比
緑 ３ 1 0 . 0 ％
鍛 造
３ 9 . 4 ％
金 属 プ レ ス
1４
3 7 . 8 ％
出 成 形
５
1 5 . 2 ％




７ 2 2 . 6 ％
レ ー ザ ー 加 工
４ １ ２ ９ ％
浸 炭 窒 化
３ 9 . 7 ％
切 削
3０ 7 6 . 9 ％
研 削
2２
5 7 . 9 ％
研 磨
2１
5 5 . 3 ％
放 電 加 工
１０ 2 9 . 4 ％
溶 射






3 3 . 3 ％
Ｐ Ｖ Ｄ / Ｃ Ｖ Ｄ 0.0％
ア ー ク 溶 接
1７ 5 3 . 1 ％
組 立 件 数 構 成 比
電 子 基 盤 実 装
２ 7 . 4 ％
ユ ニ ッ ト 組 市
１２
3 8 . 7 ％
製 品 組 立
2３ 6 7 . 6 ％
設 計 開 発 件 数 構 成 比
金 型 設 計
1４ 3 7 8 ％
機 械 設 計
１９ 5 4 . 3 ％
電 気 ・ 電 子 設 計
1５
4 4 . 1 ％
製 品 開 発
2８
6 8 . 3 ％
基 礎 研 究
１ 3 3 . 3 ％
今 は 保 有 し て い な い
が 将 来 は 保 な し た い
件 数 榊 成 比








6 . 5 ％
1０ 3 2 . 3 ％
3 . 2 ％













件 数 構 成 比







５ 1 4 . 7 ％
７ １ ７ ． １ ％
１３
3 9 . 4 ％
保 右 し て い る が 将
来 は 外 に 出 し て も よ い
件 数 構 成 比
0 . 0 ％
0.0％
0. 0％
0 . 0 ％
0. 0％
0 . 0 ％
0 . 0 ％
0 . 0 ％
2 . 6 ％
2 . 6 ％
0 . 0 ％
2. 9％
3.2％
0 . 0 ％
3. 3％
3 . 7 ％
３
9.4％
件 数 熊 成 比
0 . 0 ％
３ ２ ％
0 .0 ％
件 数 織 成 比
2 . 7 ％




現 在 ， 将 来 共 に 保 有
有 効
す る つ も り は な い 回 答 数
数 構 成 比
2６ 8 6 . 7 ％ 3０
2８ 8 7 . 5 ％ 3２
2０
5 4 1 ％ 3７
2４
7 2 . 7 ％ 3３
2４
8 0 . 0 ％
3０
2２
7 1 . 0 ％
3１
1７ 5 4 . 8 ％
3１
2７ 8 7 . 1 ％ 3１
８ 2 0 . 5 ％ 3９
1０ 2 6 . 3 ％ 3８
１２ 3 1 . 6 ％ 3８
2０ 5 8 . 8 ％
3４
１７
5 4 . 8 ％ 3１
2５ 8 3 . 3 ％
3０
１８
6 0 . 0 ％ 3０
2３ 8 5 . 2 ％
2７
１２ 3 7 . 5 ％
3２
件 数 構 成 比
2４ 8 8 . 9 ％
2７




件 数 構 成 比
１５ 4 0 . 5 ％
3７
1０ 2 8 . 6 ％
3５
１４ 4 1 . 2 ％
3４
６ 1 4 . 6 ％
4１
９
2 7 . 3 ％ 3３
表 3 を 見 る と ， 全 体 に 「 現 在 保 有 し て お り 今 後 も 保 有 し た い 」 と 「 現 在 ， 将 来 共 に 保 有 す る つ も り は な い 」
と い う 現 状 維 持 型 の 回 答 が ほ と ん ど を 占 め る 傾 ﾘ が 兄 ら れ る こ と か ら ， 今 ' 1 ' 1 取 り 上 げ た 技 術 分 野 に 関 し て
は ． 新 規 獲 得 ・ 入 れ 替 え の 意 向 は 小 さ く 、 新 領 域 へ の 進 ' 1 1 は 漸 進 的 だ と 言 え る 。 そ の I - I I で は ， レ ー ザ ー 加

















































製品仕様 2６ 2２ １ ３ 5２ 923 54.2
図面 2９ 2７ ２ ０ 5８ 96.6 51.8
部品表 2５ 1８ ０ ６ 4９ 87.8 58.1
工程表 2３ 1９ ３ ４ 4９ 85.7 54.8
製品作業指示書 2２ 2２ ４ ４ 5２ 84.6 50.0
工程ごとの作業標準 1７ 2４ ０ ７ 4８ 85.4 41.5
ＮＣプログラム 2６ ３ ０ 1１ 4０ 72.5 89.7
コツ ノウハウ，勘所 ９ 2４ ０ 1０ 4３ 76.7 27.3
トラブル，改善事例 1５ 3５ ０ １ 5１ 98.0 30.0
工数や品質の実績 １９ 2４ ０ ５ 4８ 89.6 44.2
加工条件等技術データ 1５ 2９ １ ５ 5０ 88.0 34.1





























































































































































自社製品 ○ ○ ○ ○ ○
受注開発 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
図面なし受注 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
ポンチ絵支給 ○ ○ ○ ○ ○ ○
製品図支給 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
その他 ○ ○ ○
事業所数 2３ 2７ ５
表９保有技術と受注形態による企業分類
受託加工組立型 製品開発型 中間型 計
ファブレス型 ３ ４ １ ８
特化型 ６ ７ １ １４
一貫型 ３ 1２ ２ 1７
金型製造型 1１ ４ １ 1６




























































カテゴリスコア t値 Ｐ値 カテゴリスコア t値 Ｐ値
金型設計
機械設計
?????
????
0.04
0.02
0.06
0.10
0.01
?
0.04
0.16
0.00
0.12
??
0.81
2.58
0.42
0.01
製品開発
????
基礎研究
????
定数項
0.17
0.07
0.00
0.05
0.08
0.07
0.03
0.04
???
0.45
1.63
１．２１
０．１１
0.23
電気・電子設計
????
0.10
0.10
0.06
0.22
3.35 0.00 重相関係数
Ｆ値
自由度
Ｐ値
0.72
2.284
(16,34）
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果となっている。
一方．加工組立業務との関係を調べたところ，金属プレス保有群では金型設計保有群と類似の傾向があ
り，図面や工程表，作業指示書などのデジタル化傾向が強かったが，アーク溶接保有群では対照的に，ほ
とんどの技術関連情報のデジタル化傾向が認められないという結果が得られた。
４まとめ
今回の調査の結果から，加工・組立業務の保有が技術関連情報・知識の文書化と関連が深く，また設計
開発業務の保有が文書のデジタル化と関連が深いことが示された。このことは，設計や開発の段階では
ＣＡＤ等によってデジタルデータが作成され，後の類似品や新製品の設計でも再利用性が高いが，加工・
組立を行う製造段階では情報については，現場で必要となる情報や知識が多いのは確かであるけれども，
製造段階では，デジタル化が有用である情報は必ずしも多くはないということを示唆しているように思わ
れる。また，加工条件や製造実績のデジタル化率が低かったことから，製造側から設計や生産管理の側へ
の情報還流は，その逆に比べてそれほど多くはないことを示唆しているように思われる。これが本来は製
造側の情報のフィードバックが望ましいのに，まだそれをなしえていないということなのか，それとも製
造現場での調整が，実は大勢に影響を与えないほどに小さいということなのかは，さらに調査をする必要
がある。また，加工技術によっても技術の文書化・デジタル化の傾向が異なることは，それぞれの加工・
組立ごとにそれに関する知識の明示化の困難さと必要性が異なることや，開発設計工程との関係の深さが
異なることに起因するものと推測される。
以上に示したように，今回の調査では中小製造業における技術知識の組織内共有化行動を一定程度明ら
かにすることが出来た。しかしながら，そこにはまたいくつかの課題が残ったことも事実である。まず第
一に，回答企業数が十分でなく，また地域的な偏りもあるために，ここで得た結果がどの程度一般的であ
るのかが判別できないことである。第二に，今回の調査では技術情報・知識の蓄積がどの程度再利用され
ているのかや当事者が蓄積した情報の有用‘性をどう評価しているのかについては調査できなかったことで
ある。今回は文書化とデジタル化の有無という判別しやすい行動のみに焦点を当てたために，情報・知識
の共有において本質的である，蓄積した情報・知識の運用実態まで調べることが出来なかった。また，文
書化されない形での知識・情報の伝達については，人材形成方法についての設問を行ったにとどまってお
り，ほぼ手付かずに残されたままである。これらの点については，今後さらに規模を拡大した調査を行い，
今回の結果の妥当性を検証したいと考えている。
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